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Активный поперечный зажим выполнен с использованием клинового 
механизма. Толщина полок профиля позволяет использовать в 
качестве основного движения при разделении - вращательное 
движение. 
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На современных реверсивных ТЛС, для управления формой 
раскатов в плане, в полной мере используются возможности клетей с 
вертикальными валками. Для разработки оптимальных режимов 
деформации на таких станах необходимо знать закономерности 
формообразования концов подката в зависимости от основных 
технологических факторов. С этой целью выполнены исследования по 
формоизменению концов раскатов в условиях прокатки, характерных 
для современных толстолистовых станов. Была проведена прокатка 
партии образцов, размерами 10 60 120H B  мм. Длина 
образцов выбрана минимальной из условий возникновения 
установившегося процесса прокатки. Параметром, характеризующим 
деформацию концов раската в плане, была выбрана величина 
относительной стрелы деформации /f Bcp . В качестве влияющих 
переменных выбраны: / 5,67 41,72B H , 0, 7 2, 4hB , . 
Каждый образец первоначально прокатывали в вертикальных валках. 
Затем проводили реверсивную прокатку в горизонтальных до 
достижения требуемой толщины листа. 
В результате обработки экспериментальных данных получена 
зависимость для определения длины искаженных концов в условиях 
прокатки на ТЛС, оборудованных клетью с вертикальными валками: 
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где 0, 02180A ; 0, 01531A ; 0, 04542A ; 0,13173A – 
эмпирические коэффициенты. 
На рис. 1 показано изменение относительной протяженности 
искаженных концов, для диапазонов параметров, характерных для 
прокатки на ТЛС. 
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Заметно, что при прокатке раскатов всего диапазона ширины, 
переход значения относительной стрелы деформации /f Bcp  из 
области отрицательных в область положительных значений 
происходит с увеличением суммарной вытяжки, причем, чем больше 
обжатие в вертикальных валках Bh  и чем уже полоса, тем этот 
переход происходит при большем значении . Так, видно, что для 
самых широких полос, вогнутый конец практически не образуется 
даже при максимально возможном Bh , тогда как для узких полос 
выпуклый конец возникает лишь при 2,2 . 
 
 
Рис. 1. Изменение относительной величины искажения конца раската в 
плане при прокатке на ТЛС, оборудованном клетью с вертикальными 
валками 
 
Средняя ошибка аппроксимации экспериментальных данных 
полученными моделями до 12 %, коэффициент корреляции  R=0,89. 
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При круговой прокатке по ширине раската в очаге деформации 
скорость движения бесконечного тела вращения является переменной 
и находится в прямой зависимости от переменного катающего радиуса 
